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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum beruhrungslosen VerschwelBen und/oder 
TrennschwaiBen von Kunststoffolien oder Kunststoffotien- 
bahnen mittels eines Laserstrahles nrilt einer Wellenldnge im 
DurchlSssigkeitsbereich des Kuhststoffes von groGer als 
50%« vorzugsweisa 400-2000- nrn: Der Abstand der zu ver- 
s6hM/ei&enden aufeinanderliegehdiBn Kuhststoffolten odter 
Kunststoffolienbahnen vor dem LaserstraKler let grd&er als 
der Abstand des Laserstrahlers vom Punkt der maximafen 
Intensitat des fokussierten Laserstrahles, so dafi deffpkus- 
sierte Laserstrahl durch die Kunststoffolien ddeir Kiinst^tof - 
follenbahnen auRerhaJb oder uiiterhalb dieser PunKtes hin' 
durchtritt und die KunststoffoHisn Oder Kuriststoffolienbah- 
nen im Durchtrittspunkt oder-bereich verschwei&t und/oder 
trennschweiBt. Die zu verschwelSenden Kunststoffolien 
Oder Kunststoffolienbahnen werden vor dem VerschweiBen 
Oder TrennschwaiBen jeweils getrennt elaktrostatisch auf- 
geladen und danach plan aufeihandergelegt oderniittels li- 
nienformiger Gasstrahlen- anelnandergedruickir :DeV inner- 
halb der Vorrichtung verwendiate Laserstrahleir list ein Fest- 
stoffstrahler. 
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1. Verfahren zum VerschweiBen und/oder Trenn- 
schweiQen von planen Kunststof fkdrpem, vorzugs- 
weise Kunststoffolien oder Kunststoffolienbahnen, 5 
mittels Laserstrahlen. dadurch gekennzeichnet, 
daB die VerschweiBung und/oder Trennschwei- 
Bung beruhrungslos mittels eines Laserstrahles mit 
einer Wellehiange ira Durchlassigkeiisbereich des 
Kunststoffes von grofier aJs 50 %, vorzugsweise 10 
400- 2000 nm, erfolgt, der Abstand der zu ver- 
schweiBenden aufeinanderiiegenden Kunststoff- 
folien oder Kunststoffolienbahnen von dem Laser- 
strahler grdfier ist als der Abstand des Laserstrah- 
lers vom Punkt der maximalen Intensitfit des fokus- 15 
sierten Laserstrahles, so daD der fokussierte Laser- 
strahl durch die Kunststoffolien oder FCunststoffo- 
lienbahnen auBertialb oder unterhalb dieses Punk- 
tes hindurchtritt und die Kunststoffolien oder 
KunststoffblieribaKnen im Durchtrittspunkt oder 20 
-bereich verechweiBtuhd/ddier trenriversch^ 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch' g^kenn- 
zeichnet. daB die zii. verschwei6enden]K*iihsti^^ 
folien oder KuhststdffoUehbahheh vbr dem Ver 
scbweiBen oder TrehnschweiBen jeweils getrennt 25 
elektrostatisch aufgeladen und danach plan aufeih- 
andergeiegt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch en 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die onlich iinterschiedlich er- 
forderliche Energie zuni SchweiBen bzw. Trenn- 30 
schweiBen durch eine Verfinderung der Fokussie- 
rung so erfblgt,;diaB def Abstahd der zti verech'^w 
flenden Kunststoffbiieh oder Kunststoffolienbah- 
nen auflerhalb des Piinktes der majcinialeri Intensi-. 
tat des fokussierten Laserstrahles verbleibt, so daB 35- 
der Abstand des Laserstrahlers von deh Kunststoff- 
folien Oder Kunststoffolienbahnen grdBer ist als 
der Abstand des Laserstrahlers vom Punkt der ma- 
ximalen Intenslt^t des fokussierten Laserstrahles. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der An- ao 
spruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Kunststoffolien oder Kunststoffolienbahnen uber 
die ganze Fojienbreite oder Fblienbaihnbreite 
durch einen oder roehrere lintenfdrnniige(n) oder 
uberwiegend linienfdrmige(n). C7asstirahl(en) vor as 
dem VerschweiBen oder Ti-ennscHweiBeh gegen- 
einander gedrOckt werden. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprQche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB unter- 
halb der Kunststoffolien oder Kunststoffolienbah- so 
nen eine metallische Unterlage angeordnet isL 

6. Verfahren nach eiihem oder mehreren der An- 
sprBche 1 bis SidadurcKgekennzieichneu da&iun 
brochehe ScHweiBnShte oder UiiterbrcfcHehe 
TrennschweiBhthte niit gepulsten' liaserstrahlen 55 
mit eiher Wellenlahge von 400 bis 2000 nm herge- 
stellt werden. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprQche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet. daB der 
Laserstrahl mit einer ellipsoiden Intensit&tsvertei- 60 
lung auf die Kunststoffolien oder Kunststoffolien- 
bahnen auftrifft 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Kunststoffolien oder Kunststoffolienbahnen mit- 65 
tels Transportvorrichtungen in der SchweiBebene 
kontinuierlich oder diskontinuierlich vorwartsbe- 
wegt werdea vorzugsweise Qber Walzen gefOhrt 



werden. 

9. Verfahren nach emem oder mehreren der An- 
sprfldie 1 bis 8. dadurch gekennzeichnet daB die 
Wegsteuerung des Laserstrahles durch ein Spiegel- 
system erfolgt 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spriiche I bis 9, dadurch gekennzeichnet daB der 
Laserstrahl oder der Laserstrahler von oder um 
einen Punkt bewegt, oder das Laserstrahlger^t 
selbst und/oder ein Spiegelsystem fur die Weg- 
steiierung des Laserstrahls bewegt werden, wobei 
die Bewegung mechanisch oder elektronisch ge- 
steuert sowie gegebenenfalls zur Korrektur gegen- 
gcsteuert wird. 

11. Vorrichtung zum VerschweiBen und/oder 
TrennschweiBen vom planen Kunststoffk6rpern, 
vorzugsweise Kunststoffolien oder Kunststoffo- 
lienbahnen mittels Laserstrahlen. bestehend aus ei- 
nem Laserstrahler und eiher Transport- und/oder 
Stdtzvorrichtung fOr die Kunststoffolien oder 
Kunstsf^ffpliehbahh^ zu verschweiBenden 
Kimststoffoiien oder Kunststoffoiienbahnen zu 
und/bdiei^ durch die SchwelBstelle fBhren, wobei (tie 
StQfzvbrrichtung und/oder Transportvorrichtimg 
In) Bereich der SchweiBstelle unterbrochen oder 
unuhterbrochen ist, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Laserstrahler Laserstrahlen in einem Wellen- 
langeribereich von 400- 2000 nm abgibt imd der 
Abstand der Transport- und/oder Stfltzvorrichtung 
ah der SchweiBstelle von dem Laserstrahler groBer 
ist aJs der AbsUmd des Laserst^ vom Punkt 
der ma^rtiiile fokussierten Laser- 
strahlen 

121 VorHchtung nach Anspruch 10. dadurch ge- 
kennzeichnet diaB der Laserstrahler ein Feststoff- 
strahler, vorzugsweise ein Feststoffstrahler nnit GD- 
testeuerung ist 

Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zum VerschweiBen und/oder Trenn- 
schweiBen von planen Kunststoffkdrpera vorzugsweise 
Kunststdffoiien oder Kunststoffolienbahnen, mittels La- 
serstrahlen^; wobei die VerschweiBung und/oder Trenn- 
verschw^Buhg bbrUhrungsIos nur mittels eines Laser- 
strahles niit .eiher Wellienlange im Durchlassigkeitsbe- 
reich des Kiinsistbffes von grdBer als 50<Vb, in einem 
bestimmten einzuhakenden Abstand der zu verschwei- 
Benden aufeinanderiiegenden Kunststoffolien oder 
Kunststoffbliienbahnen von dem Laserstrahlier erfolgt 

Es ist bereiis'bekannt Kunststoffolien durch scharf 
gebQrideite.Lasera^ Weiterhin ist es 

bekahnt- Kiinsl^^^ mittels solchen Laserstrahlen 
diiirch .IStraiilen^^ vorzugsweise im Absorp- 

tionsmaxihiu^ 

::|=^nie]fc is^ von 
Kuhstst^^ Laserstrahlen in dier DE-PS 

28"4l^062v beschrieben, Hiierbei wird lediglich zum 
Schneiden T pder Trennen ein scharf gebiindelter, also 
punktifSrmig; fokussierter Laserstrahl und zum Ver- 
schweiBen bzW. Verschmelzen der dabei entstandenen 
Schriittrander ein zNveiter Laserstrahl mit grSBerem 
Durchniesser verwendet Hierzu sind mindestens zwei 
ver^hiiedehe Laserstrahlen oder eine Aufteilung des 
Laserstrahles sowie eine komplizierte Optik und eine 
Jusderung erforderlich. 
DarOber hinaus ist die Herstellung einer SchweiBnaht 
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als Verbindungsstelle von zwei Folien nach diesem Ver- 
fahren nicht mdglich. 

Ziel und Aufgabe der vorliegenden Erfindung war cs 
dahen die vorgenannten Nachieile zu vermeiden und 
plane Kunststoffkorper aus mindestens zwei Folien 5 
Oder Folienbahnen durch VerschweiBung und/oder 
Trennschweifiung mit nur einem Laserstrahl ohne auf- 
wendige optische MaQnahmen und ohne Aufteilting des 
Laserstrahles herzustellen. 

Ziel und Aufgabe ist es weiterhin, verwellungsfreie 10 
SchweiDnahte und/oder TrennahlschweiDungen von 
plan aufeinanderliegenden Kunststoffolien oder Kunst- 
stoffolienbahnen zu erzielen. 

ErfindungsgemaB wurde festgestellt, daB diesen Zie- 
len und Aufgaben ein Verfahren zum VerschwelBen und/ 15 
oder TrennschweiBen von pi an en Kunststoffkorpem, 
vorzugsweise Kunststoffolien oder Kunststo^otienbah- 
nen, mittels Laserstrahlen gerecht wird. wbbei di^ Ver- 
schweiBung und/oder Trennschweifiung beruhrungslos 
mittels eines Laserstrahles mit einer Wellenlange im 20 
Durchlassigkeitsbereich des K^unststoTfes von grdBer als 
50%. vorzugsweise 400— 2000 nm/ertolgt, der Abstand 
der zu verschweiBenden aufeihandei^liegehden Kunst- 
stoffolien oder KunststofrbKenSahnen von dem^ i^ser- ' 
strahler groBer ist als der Abstand' dies t^^rsU^ 25 
vom Punkt der maxim^len Intensitit des fdkiissieFten 
Laserstrahles. so daB der fokusslerte Laserstrahl diirch 
die Kunststo^olien oder {Cuhststoffblienbahhen auBer- 
halb oder unterhalb dieses Punktes hindurchtritt und die 
Kunststoffolien oder Kunststoffolienbahnen im Durch- 30 
trittspunkt oder -bereich verschweiBt und/oder trenn- 
verschweiBt 

Durch die innerhalb des Verfahrens verwendete Wel- 
lenlange in Kombinatibn mit dem wahrerid der Aus- 
libung des Verfahrens eihzuhaltenden Abstand des La- 35 
serstrahlers von den Kunststoffolien oder Kunststoffo- 
lienbahnen, der gemiB dem erfmdungsgemaBen Verfah- 
ren grdBer sein muB als der Abstand des Laserstrahlers 
vom Punkt der maximalen fntensitat, gelingt es plane 
Kunststoffkdrper, vorzugsweise Kunststoffolien und/ 40 
oder Kunststoffolienbahnen miteinander verwellungs- 
frei zu verschweiBen und/oder eine" Trennschweifiung 
durchzufuhren. ohne daB mehrere Laserstrahlen, insbe- 
sondere Laserstrahlen unterscHiedlicher Welleh]£lnge 
und/oder Richtung oder eihe Aufteilung des Laserstrs^^ 45 
les. Z.B. durch Prismeni erforderiich wird 

Nach einer bevorzugten Ausffihruhgsform des Ver- 
fahrens werden die zu verschweiBenden Kurlststbffblien 
oder Kunststoffolienbahnen vor dem VerschweiBen 
oder TrennschweiBen jeweils getrennt elektrostatisch 50 
aufgeladen und danach plan aufeinandergelegt Durch 
die elektrostatische Aufiadung haften die pi anen Kunst- 
stoffolien auch wShrcnd.der VerschweiBung und/oder 
der Trennschweifiung eng aneinander, so daB Verwel- 
lungen. unerwQnschte SchweiBfehler und dgL vermie- 55 
den werden. 

Nach einer weiteren bevorzugten AusfOhrungsform 
des Verfahrens erfolgt eine Regelung der Srtlich unter- 
schiediich erforderlichen Energie zum SchweiBen bzw. 
TrennschweiBen durdi eine Veranderung der Fokussie- 60 
rung bzw. des Abstandes so, dafi der Abstand der zu 
verschweiBenden Kunststoffolien oder Kunststoffolien- 
bahnen immer noch auBerhalbdes Punktes der maxima- 
len IntensitUt des fokussierten Laserstrahles verbleibt, 
so dafi der Abstand des Laserstrahlers von den Kunst- 63 
stoffolien oder Kunststoffolienbahnen grdBer ist als der 
Abstand des Laserstrahlers vom Punkt der maximalen 
IntensitSt des fokussierten Laserstrahles. 
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So wird Z.B. im Rahmen des erfindungsgemafien Ver- 
fahrens bei der Trennschweifiung oder bei dem Auftre- 
ten von groBerer Materialdicke der Abstand des Laser- 
strahlers von der Kunsmoffolie oder Kunststoffolien- 
bahn etwas (meist geringfugig) verringert. unter EinhaJ- 
tung des vorgenannten Mindestabstandes. Verringert 
sich beim VerschweiBen die miteinander zu verschwei- 
Bende Foliendicke. so wird der Abstand des Laserstrah- 
lers von der Kunstsioffolie oder Kunststoffolienbahn 
etwas vergrdBert Nach einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform erfolgt die Abstandmessung optisch durch 
den sichtbaren Justierstrahl eines Helium- Argon- Lasers 
mit einer Wellenlange von 633 nm und/oder die Ab- 
standsregelung optisch, elektroiiisch und/oder mecha- 
nisch» wobei die Abstandsregulierung unmitteibar unter 
Anderung des Abstandes der maximalen Energie des 
Laserstrahles und der Kunststoffolie oder Kunststoffo- 
lienbahn und/oder mittelbar« Z.B. uber ein Spiegelsystem 
und dgL und/oder mechanisch erfolgt 

Nach einer weiteren bevorzugten AusfUhrungsform 
des Verfahrens werden die Kunststoffolien oder Kunst- 
stdffolienbid^^^^ die ganze Folienbreite oder Fo- 

liehbiaLHribreite durc^ oder mehrere linienformi- 
ge(h)^ Gass^ahi(eriJ^r deni Verischweifien und/oder 
TFeniischweifii^n^gegerieihander g^ Durch die li- 
nienldniiige Anordnung der Offnurigen, Milndungen 
Oder bOseii der Gasstrahlen erfolgt ein nahezu linien- 
fdrmiges AndrQcken der Kunststoffolien oder Kunst- 
stoffolienbahnen vor dem Verschweifien oder Trenn- 
schweiBen tind ein VerdrHngen evtl. eingeschlossener 
Luft, vorzugsweise uih eine genaue. und/oder verwel- 
lungsfreie Schweifi- und/oder Trennaht zu erhaiten. 

Nach einer anderen Ausfuhrungsform des Verfahrens 
ist unterhalb der zu verschweiBenden Kunststoffolien 
oder Kunststofifolien bahnen eine metalHsche Unterlage 
angeordnet. Als metallische Unterlagen konnen Metall- 
bleche. Aluminiumteile. vorzugsweise mit einer planen 
Oberfiachenform und andere Metalle oder Meiallk6r- 
per mit einer planen OberflSche eingesetzt werden. 

Fur bestimmle Zwecke, z.B. zum "Anheften" mittels 
SchweiBnaht oder zur Herstellung unterbrochener 
SchwetB- oder TrennschweiBnahte werden gemaB dem 
erfindungsgemaBen Verfahren unterbrochene SchweiB- 
riahte Oder unterbrochene TrennschweiBnahte mit ge- 
puisten Laserstrahlen mit eiiier Lahge von'400 bis 2000 
nm hergestellL 

Bel dem erfindungsgemaBen Verfahren unter Einhal- 
tung des vorbeschfiebeneri Abstandes und der vorge- 
nannten Wellenlange trifft der Laserstrahl mit einer el- 
lipsoiden Intensitatsverxeilung auf die Kunststoffolien 
Oder Kiinststoffolienbahnen auf. 1st dagegen der Ab- 
stand des Laserstrahlers von den Kunststoffolien oder 
Kunststoffolienbahnen kleiner als der Abstand des La- 
serstrahlers vom Punkt der maximalen Intehsitat des 
fokussierten Laserstrahles, so tritt eine gleichmafiige 
oder annaherrid gleichmafiige Iniensiiaisverteilung auf 
und die y/ellenlangen der Laserstrahlen mdissen in dem 
Absorptionsmaximum des Kunststoiffes gelegt werden, 
um Qberhaupt noch eine gewisse VerschweiBung erzie- 
len zu k6nnen. Dabei trifft der Laserstrahl gemafi des 
erfindungsgemaBen Verfahrens auf die zu verschwei- 
fiende Kunststoffoberfiache kreisfdrmig oder kreisahn- 
lich oder elliptisch auf bzw. eine kreisfOrmige oder eliip- 
tische Fiache einschliefiend auf, wobei immer der Ab- 
stand der zu verschweiBenden aufeinanderliegenden 
planen Kunststoffolien oder Kunststoffolienbahnen von 
dem Laserstrahler grdBer ist als der Abstand des Laser* 
strahlers vom Punkt der maximalen Intensitdt des fo- 
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kussierten Laserstrahles ("Brennpunkt"). 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform warden 
die Kunststoffolien oder Kunststoffolienbahnen mittels 
einer oder mehrerer Transportvorrichtungen in der 
SchweiBebene kontinuierlich oder diskontinuierlich 
vorwartsbewegt, vorzugsweise Qber Walzen gefQhrt 
und dann oder gleichzeitig unter Verwendung des erfm- 
dungsgemaBen Verfahrens verschweiOt und/oder 
trennverschweiGL 

Die Wegsteuerung des Laserstrahles erfolgt nach ei- 
ner bevorzugten AusfQhnmgsform durch ein Spiegelsy- 
stem. vorzugsweise diirch gesteuerte drehbare Spiegel 

Zur Durchfflhrung der VerschweiBung und/oder 
TrennschweiBung wind nach einer bevorzugten AusfQh- 
rungsform der Laserstrahl oder der Laserstrdhler yon 
einem Punkt aus oder umleihen Punkt bewe^t und/oder 
das Laserstrahigei^t selbst- und/oder eih Spiegelsystem 
fur die Wegsteuerung des Laserstrahles bewegt, wobei 
die Bewegung mechanisch oder elektrbnisch gesteuert 
sowie ggf. zur Korrektur gegengesteuert wird. Die Be- 
wegung wird nach einer AusfQhrungsform zwangsge- 
steuert, Unter Verwendung des errindung5gem3.Ben 
Verfahrens gelingt es auch, schwer zu verschweiBende 
Kunststoffolien und/oder Kunststoffolien aus unter- 
schiedlichem Kunststoff material miteinander zu ver- 
schweiBen, so z.B. Polyolefmfolien oder Pblyolefinfolien 
unterschiedlicher Zusammensetzung, Nach einem be- 
vorzugten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung werden 
einerseits opake oder gefarbte Kunststoffolien, Kunst- 
stoffolienbahnen oder Kunststoffolienzuschnitte. ande- 
rerseits transparente Kunststoffolien, -bahnen oder -zu- 
schnitte eingesetzt. AIs Folien werden an sich bekannte 
Kunststoffolien vorzugsweise Polyolefinfolien und/oder 
polypropylen- und/dder polyethylenhaltige Folien ein- 
gesetzt 

AIs Materialspender fttr Rbilenwaren wird nach einer 
AusfQhrungsform eine FdlienabttjlivoiricKt^ einge- 
setzt mit dei^ MSgUcKkeitniehre yorzugsSyeise 'bis^ 
3 Rollen-Bahnen ubereinandeir lind/oder mchiie^^^ 
nen nebeneihand'er zugspMriurigsfrei'^a^^ 
schine einzugebeii, iind/bder eihen Bogenahleger, dier 
die Aufgabe hat evtl z3. im Sieb- und/oder Offset- 
druckverfahren bedruckte Bogenwaren, vorzugsweise 
Passer, genau indie Masdiine einzubringen. 

Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrichtung 
zum VerschweiBen und/oder Trennschwciflen von pla- 
nen Kunststoffkorpern. vorzugsweise Kunststoffolien 
oder Kunststoffolienbahnen mtttels Laserstrahlen, be- 
stehend aus einem Laserstrahter und einer Transport- 
und/oder StQtzvorrichtung: fur die Kunststoffolien oder 
Kunststoffolienbahnen, die die zu verschWeiBeriden 
Kunststoffolien oder Kunststoffolienbahnen zu und/ 
Oder durch die Schweifistelle fiihren, wobei die StOtz- 
vorrichtung und/oder Trans portvorrichtung im Bereich 
der SchweiBstelle unterbrochen oder ununterbrochen 
ist, wobei der Laserstrahier Laserstrahlen in einem Wel- 
lenlangenbereich von 400 - 2000 nm abgibt und der A fa- 
stand der Transport und/oder Stiitzvorrichtung an der 
SchweiBstelle von dem Laserstrahier groBer ist als der 
Abstand des Laserstrahlers vom Punkt der maximalen 
Intensitat des fokussierten Laserstrahles (grOBer als die 
"Brennweite"). DerLaserstrahler wird vorziigsweise da- 
bei von einem Punkt aus oder um eineri Punkt bewegt 
Nach einer anderen Ausfuhrungsform ist das Laser- 
strahlgerat selbst und/oder ein Spiegelsystem bewegbar 
angeordnet wobei die Bewegung mechanisch oder 
elektronisch gesteuert wird. sowie ggf, zur Korrektur 
gegengesteuert werden kann. 



Nach einer bevorzugten AusfQhrungsform der Vor- 
richtung ist der Laserstrahier ein Feststoffstrahler, vor- 
zugsweise ein Feststofifstrahler mit Gutesteuerung. 

GeniaB dem erfindungsgemaBen Verfahren wird so- 
mil ein Abstand der zu vcrschweiBenden aufeinander- 
liegenden Kunststoffolien oder Kunststoffolienbahnen 
von dem Laserstrahier eingehalten. der groBer ist als 
der Abstand des Laserstrahlers von dem Punkt der ma- 
ximalien Intensitat des fokussierten Laserstrahles. Dabei 
trifft der Laserstrahl auf diezu verschweiBende Kunst- 
stofffolienoberflache kreisformig oder kreisahnlich, vor- 
zugsweise elliptisch auf oder schlieBt eine kreisformige 
oder kreisahnliche Flache, vorzugsweise eine elliptische 
Fiache ein. 

Per mittlere Durchmesser des Justierstrahles betrSgt 
im Breiinpunkt des Hauptstrahles 0,7 - 1.0 mm. Bei grO- 
Ber werdendiein Abistand yergr5Bert sich auch der 
Durchmesser des Justierstrahles, so daB der erfindungs- 
gem'aB'e Abstand bei einem mittleren Durchmesser des 
20 Justierstrahles von 1.2—6 mm, vorzugsweise 1^—5 mm, 
li'egt, 

Dieser Durchmesser und dieser mittlere Abstand der 
kreisfdrmigen oder kreisShnlichea vorzugsweise ellipti- 
schen Auftrittsflache auf der Kunststoffoberfl^che ist 
unter den angegebenen erfindungsgemaBen Verfah- 
i-ensbedingungen gleich oder annahernd gleich mit dem 
verwendeten Laserstrahlauftrittsdurchmesser. 
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Beispiele: 
Beispiel 1 



Auf eine ebene Platte werden eine graue Poypropy- 
len-Folie, 0^ mm dick, und daruber eine transparente 

35 Polyprppylen-Folie, 0»08 mm dick, gelegt Zum Ver- 
schweiBen wird eih kontinuierlicher Y A G Laser mit 
einer Wellerilarige und einer maximalen 

/^u^gangsle 100' Watt eingesetzt 

, :Der Lasers'tra^^ spezifische Leistung 

40 (:N/V) yon^ 15^ "uiiiterhalb" des Punktes max 
Ehergie'Qber die Foiieii gefQhrt, d:H. der Abstand der zu 
verschweiBenden aufeinonderliegenden Kunststoffolien 
ist grdBer als der Abstand des Laserstrahlers vom Punkt 
der maxihialen' Intensitat des fokussierten Laserstrahles. 

45 Daibei entspricHt der Piinkt max. Energie einem Durch- 
messer des Justierstrahls von 0,7 nun. Bei gleidibleiben* 
der spezirischer Leistung warden durch Veranderung 
der Fokussiisrung folgende SchweiBeigenschaften er- 
zielt: 

50 . . 



Durchmesser 
lustierstrahl(mm) 
(elliptische Auf- 
trittsflache) 

55 


Nahtbrette 
(mm) 


Nahtfestigkeit 


0.7 


03 


teilweise Durchtrennung 


1^ 


1,1 


hoch (FoiienabriB) 






(festverschweifit) 


60 2.0 


1,1 


desgl. 


3,0 


lv4 


desgl. 


410 


t,6 


desgl. 


5;o 


13 


desgL 


6.0 


2.0 


hoch bis mittel 


65 6.5 


2.1 


keine 



Bei den Versuchen auftretende lokale Unterschiede 
der Niahtfestigkeit wurden durch mangelhaften Kontakt 
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dcr nicht planliegenden Folien an den SchweiBstellen 
verursacht. 



Beispiel 2 

5 

Um einen engen Kontakt — ohne Lufizwischenrau- 
me — beider nicht absolut planli'egender Folien zu er- 
reichen, wurden die Folien entsprechend Beispiel 1 un- 
mittelbar vor dem Laserstrahl durch ein bekanntes elek-. 
trostatisches Aufladegerat aufgeladen und zusatzlich to 
mit einem Luftrakel ^ Spalt 1,0 mm, Breite 60 cm, Luft- 
druck 50 m.bar, Abstand 1,0 cm, Anblaswinkel 60^ * 
aufeinandergedruckt 

Bei einem Justierstrahldurchmesser von \J5—5 mm 
entstanden Schweifin^hte mlt Qber die ganze LAnge is 
gleichmaBiger FesdgkeiL 

Beispiel 3 

Zur Durchftihning einer TrennschweiBung, dJi. 20 
Durchtrennen der Folic bei gleichzeitiger Verschwci- 
Bungder angrenzenden Bereiche wurden die Folien ent- 
sprechend Beispiel 1 mit einer spezifischen Energie von 
1 7 W X min bestrahlt 

Der defokussierte Laserstrahl fQhrte bei einem 25 
Durchmesser des Justierstrahles von 1 ,5 — 5 mm zu einer 
gleichzeitigen Durchfrennung. tihd yerschweiBung der 
angrenzenden Bereiche mit^hofter FfesilgkeitXMatCT 
abrifi). 

30 

Beispiel 4 

Zwei transparente Folien aus Polyvinylidenfluorid 
(PVDF) 20 Jim dick wurden aiif eine matte Aliiminium- 
Platte gelegt und mit dem Laser nach Beispiel 1 mit 35 
einer Leistung von 8 W x min/cm verschweiBt Bei der 
TrennprQfung rissen die Folien neben der Naht unter 
L^ngsdehnung. 



45 



so 



55 



60 



65 
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